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Abstract of DE4031276 

A stator (10) of an electric motor and a process 
for making it are described. The bar winding (13) 
consists of individual winding bars (14) which are 
pre-bent into a hairpin shape with a separation 
conresponding to the pitch between poles, and 
inserted into the groove (12) of the lamination 
pack. Their ends are interlaced on the other side 
of the lamination pack (1 1 ) and then connected 
together in pairs. In order to be able to insert the 
necessary intermediate and reverse connections 
(19, 20) into the bar winding as simply and 
automatically as possible, they are also 
separately bent into a U shape as conductor bars 
and interlaced together with the other winding 
bars (14), inserted into the grooves (12) in the 
lamination pack (11) so that their ends are then 
interlaced together and with the ends of the 
winding bars (14), and finally galvanically 
connected to them. 
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@ Stander fur elektrische Maschinen und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Es wird ein Stander (10) einer elektrischen Maschlne 
sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung vorgeschlagen, 
dessen Stabwicklung (13) aus einzelnen, vorgebogenen 
Wicklungsstaben (14) besteht, die haarnadelformig vorgebo- 
gen und mit einem Spreizschritt von einer Polteilung in die 
Blechpaketnuten (12) eingesteckt ihre Enden auf der ande- 
ren Seite des Blechpakets (11) gegeneinander verschrankt 
und dann paarweise miteinander verbunden sind. Urn hierbei 
erforderliche Zwischen- und Umkehrverbindungen (19, 20) 
moglichst einfach und automatisierbar in die Stabwicklung 
(13) einfugen zu konnen, werden diese ebenfalls als Letter- 
stabe separat U-fornnig vorgebogen und gemeinsam mit den 
ubrigen Wicklungsstaben (14) verschrankt in die Nuten (12) 
des Blechpakets (11) eingesteckt. so da3 dann ihre Enden 
erneut gemeinsam und mit Enden der Wicklungsstdbe (14) 
verschrankt und schlie&lich damit galvanisch verbunden 
■ werden (Figur 2). 



Kb U 




CD 
CM 



UJ 

O 



DE 40 



Beschreibi 




Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem St^nder fQr elektri- 
sche Maschinen mit einer Stabwicklung nach dem Ober- 
begriff des Patentanspruchs 1 und von einem Verfahren 
zur Herstellung eines solchen Standers. 

Bei Drehstromgeneratoren. insbesondere Lichtma- 
schinen groBerer Bauart zur Stromversorgung von 
Fahrzeugen ist der StMnder der Maschine mit einer 
mehrpoligen Drehstrom-Wellen- bzw. Schleifenwick- 
lung versehen* die aus einzelnen Leiterstaben in den 
Nuten des Standerblechpaketes gebildet wird Dabei 
werden die Leiterstabe gem^Q DE 37 04 780 Al zu- 
nachst haarnadelformig vorgebogen und die Schenkel 
werden im oberen Teil gegeneinander verschr^nkt, so 
daB sie in einem Spreizschritt uber eine Polteilung des 
Standerblechpaketes von der einen Stimseite des Blech- 
paketes in dessen Nuten eingesteckt werden kdnnen. 
Auf der anderen Stirnseite werden die Enden der Lei- 
terstabe dann nochmals urn eine Polteilung gegenein- 
ander verschr^kt, so daB die Stabenden paarweise 
abereinanderliegend zu einer Schleifen- bzw. Wellen- 
wicklung miteinander verschweiBt oder verldtet wer- 
den. Da bei derartigen Wicklungen zwischen den einzel- 
nen WicklungszUgen einer jeden Phase sogenannte 
Zwischen- und Umkehrverbindungen benotigt werden, 
hat man diese Zusatzschaltverbindungen bei Dreh- 
strom-Lichtmaschinen bislang auf einer Seite des Sta- 
tors an den Stabenden in Form von Zusatzschaltbtigeln 
angeordnet. die mit den jeweiligen Leiterstabenden in 
besonderen, zusStzlichen ArbeitsgSngen manuell ver- 
schweiBt wurden. 

Aus der DE 34 41 825 Al ist bekannt, diese Zusatz- 
schaltverbindungen nicht mehr als separate Zusatz- 
schaltbrQcken mit den Stabenden zu verschweiBen. son- 
dern sie an dem freien Ende eines jeweils haarnadelfor- 
mig vorgebogenen Leiterstabes anzubringen. Da die 
haarnadelformig vorgebogenen und um eine Polteilung 
verschrankten Leiterstlbe von einer Seite des Blechpa- 
ketes in die Nuten eingesteckt und danach an der ande- 
ren Stirnseite des Blechpaketes um eine weitere Poltei- 
lung verschr^nkt werden, lassen sich diese Serien- und 
Umkehrverbindungen nur durch zusStzliche Arbeits- 
gange am halbfertigen Stander der Maschine, d. h. nach 
dem Einstecken der einseitig verschrankten Leiterstabe 
in die Nuten des Standerblechpaketes durch Abkrdp- 
fungen der Stabenden so realisieren, dafi dabei die iibri- 
gen Stabenden nicht beschadigt werden. Um das Ver- 
schranken und Einstecken sowie Ldten bzw. SchweiBen 
der Leiterstabe mdglichst vollautomatisch durchfuhren 
zu kdnnen, sind diese zusatzlichen BiegemaBnahmen am 
halbfertigen Stator zu vermeiden, 

Vorteile der Erfindung 

Der erfindungsgemaBe Stander mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Patentanspruchs 1 hat den Vor- 
teit, daB die Serien- und/oder Umkehrverbindungen fur 
die einzelnen ZQge der Schleifen- oder Wellenwicklung 
nunmehr ebenso wie die haarnadelfdrmigen Bbrigen 
Leiterstabe zunachst vorgebogen und dann gemeinsam 
als eine Einheit fiber eine Polteilung verschrankt wer- 
den kdnnen, bevor sie in die Nuten des Blechpaketes 
eingesetzt werden. Auf der gegenubertiegenden Stirn- 
seite des Blechpaketes kdnnen nunmehr simtliche dort 
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vorstehenden Leiterstabe ^^Iberen und der unteren 
Lage erneut um je eine halb^olteilung gegeneinander 
verschrankt und ihre iibereinanderliegenden Enden 
paarweise verschweiBt oder verl6tet werden. Da hierbei 

5 alle L5t- bzw. SchweiBverbindungen auf einer Stirnseite 
der Maschine in einer ringformigen Ebene liegen, kdn- 
nen sie maschinell paarweise miteinander verbunden 
werden, ohne zusatzlichen Verbindungsschienen oder 
Abkropfungen von Leiterstaben. 

10 Samtliche Schritte zur Herstellung eines solchen 
Standers lassen sich mit den Verfahrensmerkmalen des 
Patentanspruchs 4 maschinell durchfiihren. Dabei wer- 
den die U-formigen Leiterstabe fur eine Zwischenver- 
bindung jeweils um eine halbe Nutbreite gekropft vor- 

15 gebogen und die Umkehrverbindungsstabe werden auf 
eine Polteilung U-formig vorgebogen. 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefuhrten 
MaBnahmen ergeben sich vorteilhafte Weiterbildungen 
und Verbesserungen der im Patentanspruch 1 und 4 

20 angegebenen Merkmale. So ist besonders vorteilhaft, 
fiir ein maschinelles paarweises Verloten oder Ver- 
schweiBen der Leiterstabenden auf der einen Stirnseite 
des Blechpaketes, wenn die Wicklungsenden fOr die drei 
Phasen eines Drehstromgenerators auf der den galvani- 

25 schen Stabverbindungen abgewandten Stirnseite des 
Blechpaketes herausgefuhrt sind. Fur eine maschinelle 
Verlotung oder VerschweiBung der Leiterstabenden ist 
ferner darauf zu achten, daB die galvanischen Stabver- 
bindungen am Umfang der Standerstimseite nicht zu 

30 dicht beieinanderliegen. ZweckmaBigerweise sind dazu 
in jeder Nut zwei Leiterstabe der Schleifen- oder Wel- 
lenwicklung in einer inneren Lage und zwei in einer 
auBeren Lage nebeneinander anzuordnen, 
Zur Herstellung des Standers einer elektrischen Ma- 

35 schine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren gemaB 
Anspruch 4 ist es ferner zweckmaBig die iiber eine Pol- 
teilung U-fdrmig vorgebogenen Umkehrverbindungs- 
stabe derart in der Montagevorrichtung aufzunehmen, 
daB die beiden Schenkel jeweils in gleicher Richtung 

40 verschrankt in die auBere Lage der ihnen zugeordneten 
Nuten eingesteckt werden. Die Zwischenverbindungs- 
stabe werden dagegen in vorteilhafter Weise auf eine 
halbe Nutbreite seitlich gekrdpft U-formig vorgebogen 
und in der Montagevorrichtung derart aufgenommen, 

45 daB die vorderen Abschnitte der beiden Schenkel zu- 
nachst entgegengesetzt verschrankt werden, damit der 
eine Schenkel in die auBere Lage der einen Nut und der 
andere Schenkel in die innere Lage einer um eine Poltei- 
lung versetzten zweite Nut eingesteckt werden kann. 

50 FQr eine vollautomatische VerschweiBung oder Verlo- 
tung der paarweise Qbereinanderliegenden Leitersta- 
benden an einer Stirnseite des Stators ist es auBerdem 
zweckmaBig, die AnschluBenden fUr jede Phase der Sta- 
tor-Stabwicklung als gerade Leiterstabe zusammen mit 

55 den Kdpfen der iibrigen vorgegebenen Leiterstabe der- 
art in der Montagevorrichtung aufzunehmen, daB sie 
nach dem Verschranken und Einstecken in die Nuten 
des Standerblechpaketes Uber die Kdpfe der vorgebo- 
genen Leiterstabe axial frei vorstehea 

60 

Zeichnung 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
65 schreibung naher eriautert Es zeigt Rg. 1 ein Stator- 
blechpaket mit erfindungsgemaB montierter Stabwick- 
lung in raumbildlicher Darstellung. Fig. 2 zeigt das Wik- 
ketschema des Stators nach Fig. 1, Fig. 3 zeigt die ver- 
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schiedenen Wicklungsstabe fu^H|StabwiclcIung und Nut 12beginnt.inder untelHpkgederdreiunddreiBig- 
die Fig. 4, 5 und 6 zeigen die v^roniedenen Stationen sten Nut endet und schlieTOh dort am AnschluB X 
bei der Aufnahme und Verschr^nkung der Wicklungs-, wieder herausgefuhrt wird Eine derartige Wellenwick- 
Umkehrverbindungs- und Zwischenverbindungsstibe lung mit vier WicklungszQgen ergibt sich in gleicher 
in der Montagevorrichtung. 5 Weise fur die zwei anderen Phasen des Drehstromgene- 

raters in den von der ersten Phase nicht belegten ubri- 

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiele gen Nuten 12. Mit dem gleichen Wicklungsschema kon- 

nen ggf. auch die Umkehrverbindungen 20 mit Anfang 
In Fig. 1 ist der Stsinder eines 12-poligen Drehstrom- und Ende der drei Wicklungsphasen vertauscht werden 
generators fur iCraftfahrzeuge in raumbildlicher Dar- lo und/oder es konnen die Verschrankungen an den Stim- 
stellung mit 10 bezeichnet Der StSLnder 10 besteht aus seiten des Blechpaketes umgekehrt werden. 
einem genuteten Blechpaket 11, in dessen 36 Nuten 12 (Jm eine moglichst maschinelle Montage der gesam- 
eine Stabwicklung 13 untergebracht ist. Haarnadelfdr- ten Stabwicklung 13 im Blechpaket 1 1 des Standers 10 
mig vorgebogene Wicklungsstabe 14 der Stabwicklung realisieren zu kdnnen, mlissen insbesondere fur die Zwi- 
13 sind an ihren auf der hinteren Stimseite des Standers 15 schen- und Umkehrverbindungen besondere zusatzli- 
liegenden Wicklungsk5pfen 14b um eine Polteilung in che Kontaktierungs- und und Biegungsvorgange ver- 
Umfangsrichtung verschrlinkt und mit ihren Schenkeln mieden werden, die ein einheitliches Verschranken der 
in je einer auQeren und einer inneren Lage in die Nuten Wicklungsstabe an den Stimenden des Blechpaketes so- 
12 des Blechpaketes 11 eingesteckt An der vorderen wie das paarweise VerschweiBen der Leiterstabenden 
Stirnseite des Blechpakets 11 sind die herausstehenden 20 auf der einen Stirnseite des Blechpaketes 11 behindern. 
Enden der Schenkel der auBeren und inneren Lage der Zu diesem Zweck werden die Wicklungsstabe 14 ebenso 
Wicklungsstabe 14 ebenfalls gegeneinander um eine wie die LJmkehrverbindungsstabe 20, Zwischenverbin- 
Polteilung verschrankt, so daB die Stabenden 14a der dungsstabe 19 und Leiterstabe 21 fur die AnschluB- 
fluBeren und inneren Lage jeweils paarweise Qbereinan- enden X, Y getrennt voneinander vorgefertigt 
derliegen und zu einer Wellenwicklung 16 miteinander 25 In Fig. 3 sind diese vorgefertigten Teile erkennbar. 
galvanisch verbunden, d, h, verschweiBt oder verliJtet Die Wicklungsstabe 14 sind haamadelformig bzw. 
sind. Anstelle einer Wellenwicklung kann in entspre- U-formig gebogen, so daB einer der beiden Schenkel 
chender Weise mit alien Stabverbindungen 18 an einer 14c fur die obere und einer fiir die untere Lage in den 
Stirnseite auch eine Schleifenwicklung realisiert wer- Nuten 12 des Blechpaketes 11 zu verwenden ist Die 
den. 30 AnschluBenden einer jeden Phase der Stabwicklung 13 
Fig. 2 zeigt das Wickelschema fQr eine Phase der sind ais gerade Leiterstabe 21 nicht vorgebogen. Die 
Wellenwicklung im St^nder 11 des Drehstromgenera- Zwischenverbindungsstabe 19 werden dagegen ahnlich 
tors mit einem Wicklungsschritt, von vier Nuten 12 der wie die Wicklungsstabe 14 U-formig vorgebogen, dar- 
als Stabwicklung ausgefiihrten Wellenwicklung 16 Da- iiber hinaus aber auch noch um eine halbe Nutbreite 
bei sind in jeder Nut 12 des Statorblechpaketes 11 zwei 35 seitlich gekropft, damit ihre Schenkel 19c jeweils neben 
Leiter 17 in einer AuBeren Lage und zwei weitere Letter einem weiteren Leiter der oberen bzw. der unteren La- 
in einer inneren Lage nebeneinanderliegend angeord- ge einer Nut 12 Platz findet Die Umkehrverbindungs- 
net. Die AnschluBenden der drei Phasen der Wellen- stabe 20 sind tiber eine Polteilung T U-fdrmig vorgebo- 
wicklung 16, von denen in Fig. 2 die Enden U und X gen. 

einer Phase dargestellt sind, liegen wie in Fig. 1 auf der 40 Mit Hilfe der Fig. 4 bis 7 wird anhand einer teilweisen 

hinteren, den galvanischen Stabverbindungen 18 abge- Umfangsabwicklung dargestellt, auf welche Weise der 

wandten Stirnseite des Blechpaketes 11. Aus den haar- in Fig. 1 gezeigte St^nder 11 einer elektrischen Maschi- 

nadelformig gebogenen, verschr^nkten und paarweise ne mit einer in die Nuten 12 des Blechpaketes 11 einge- 

verschalteten WicklungsstSiben 14 ergibt sich gemslB setzten Stabwicklung 13 maschinell mit Hilfe einer 

Fig. 2 eine Wellenwicklung 16, indem vom Wicklungs- 45 Montiervorrichtung 24 hergestellt werden kann. 

anfang U ein erster Wicklungszug Ul zun^chst in die GemaB Fig. 4 werden zunachst die unterschiedlich 

untere Lage der ersten Nut fOhrt, sich dann auf der vorgebogenen Wicklungsstabe 14, Zwischenverbin- 

anderen Stirnseite iiber eine der Stabverbindungen 18 dungsstabe 19, Umkehrverbindungsst^lbe 20 und An- 

der mit einer Polteilung T von drei Nuten verschrSnkten schluBleiterstabe 21 in richtiger Reihenfolge gemaB 

Wicklung in der oberen Lage der vierten Nut 12 fort- 50 Hg- 2 an ihren Kopfen 14b, 19b, 20b bzw. am Ende 21b 

setzt, von dort dann wellenformig abwechseind in einer in einem Haltering 25 aufgenommen. Die Schenkel 14c 

unteren und einer oberen Lage mit jeweils einer Poltei- der Wicklungsstabe 14 liegen dabei untereinander. Die 

lung in Umfangsrichtung weitergefuhrt wird, bis er Schenkel 20c des fur jede Phase der Stabwicklung erfor- 

schlieBlich in der oberen Lage der dreiunddreiBigsten derlichen Umkehrverbindungsstabes 20 liegen jeweils 

Nut endet Dieser Wicklungszug Ul wird nun uber eine 55 oben fUr die ^ufiere Nudage. Die beiden Schenkel 20c 

Zwischenverbindung 19 auf den zweiten Leiter in der der filr jede Phase bendtigten zwei Zwischenverbin- 

unteren Lage der ersten Nut 12 fortgeschaltet, so daB dungsstdbe 19 liegen seitlich versetzt nebeneinander, 

sich nun ein zweiter Wicklungszug U2 neben dem ersten wobei sich einer in der oberen Lage und der andere 

Wicklungszug Ul anschlieBt. Das Ende dieses Wick- unterhalb eines Schenkels 20c des Umkehrverbindungs- 

lungszuges U2 liegt nun in der oberen Lage der dreiund- eo stabs 20 in der unteren Lage befmdet Unter dem obe- 

dreiBigsten Nut 12 und wird fiber eine Umkehrverbin- ren Schenkel 19c eines jeden Zwischenverbindungssta- 

dung 20 auf einen dritten Wicklungszug U3 geschaltet, bes 19 wird auBerdem jeweils ein AnschluBleiterstab 21 

der um eine Polteilung in entgegengesetzter Umlauf- im Haltering 25 aufgenommen, dessen AnschluBende 

richtung in der oberen Lage der dreiBigsten Nut 12 21b nach auBen vorsteht. Um die erforderliche Wickel- 

beginnt, in der unteren Lage der dreiunddreiBigsten Nut 65 kopfhohe der Stabwicklung 13 zurQckversetzt sind au- 

endet und Ober eine weitere Zwischenverbindung 19 auf Berdem zwei konzentrisch ineinanderliegende Ver- 

einen vierten Wicklungszug U4 geschaltet wird, der mit schr^nkungsringe 26, 27 angeordnet, die — ebenfalls in 

dem zweiten Leiter der oberen Lage in der dreiBigsten der Abwicklung ausschnittsweise dargestellt — die 



. ^ , DE 40 31 

Schenkel 14c, 19c, 20c und 21c^H|vicIclungsstabe 14, 

der Zwischenverbindungsstabe^^er Umkehrverbin- 
dungsstlbe 20 und der AnschluBleiterstabe 21 aufneh- 
men. Der au3ere Verschrankungsring 26 nimmt dabei 
die auBenliegenden Schenkel und der innere Verschrdn- 5 
kungsring 27 die innenliegenden Schenkel dieser St^lbe 
auf. 

Wie Fig. 5 zeigt. werden nun die beiden Verschran- 
kungsringe 26, 27 gegeneinander jeweils in Pf eilrichtung 
um eine halbe Polteilung T/2 verdrcht, wodurch die 10 
Vorderabschnitte der Schenkel 14c. 19c, 20c und 21c 
entsprechend jeweils um eine halbe Polteilung des Sen- 
ders 10 verschrankt werden. Dadurch ergibt sich fur die 
Wicklungsstabe 14 und die Zwischenverbindungen 19 
ein Spreizschritt von einer Polteilung T, fur die Umkehr- 15 
verbindungsstabe 20 ergibt sich an den Vorderabschnit- 
ten der beiden Schenkel 20c eine Verschrankung in glei- 
cher Richtung um eine halbe Polteilung und ebenso er- 
gibt sich fiir den entsprechenden Abschnitt der An- 
schluBleiterstabe 21 eine Verschrankung um eine halbe 20 
Polteilung. 

Die Verschrankungsringe 26, 27 werden nun entfernt 
und in dem nachfolgenden Montageschritt werden die 
im Haltering 25 aufgenommenen St^be in die Nuten 12 
des Blechpaketes 11 gemi0 Fig. 6 eingesteckt, wobei in 25 
samtlichen Nuten 12 jeweils zwei Leiter in der oberen 
und zwei in der unteren Lage nebeneinander angeord- 
net sind In einem weiteren Schritt werden nun die En- 
den 14a. 19a, 20a und 21a der Wicklungsstabe 14, Zwi- 
schenverbindungen 19, Umkehrverbindungen 20 und 30 
AnschluOleiterstabe 21 in den zwei Verschrankungsrin- 
gen 26 und 27 aufgenommen und gemaB Fig. 7 erneut 
um jeweils eine halbe Polteilung T/2 in entgegengesetz- 
te Richtungen gegeneinander verdreht. 

Wie Fig. 7 zeigt. werden dadurch die hinteren Ab- 35 
schnitte aller Stabe der Stabwicklung 13 in der unteren 
Lage gegenuber den Stdben in der oberen Lagen gegen- 
einander verschrankt, so daB die nunmehr paarweise 
ubereinanderliegenden. entgegengesetzt verschrslnkten 
Stabenden 14a, 19a, 20a und 21a einen weiteren Spreiz- 40 
schritt von einer Polteilung T bilden. Die Verschran- 
kungsringe 26, 27 werden danach entfernt und in der 
nachfolgenden Bearbeitungsstelie werden nun die paar- 
weise Ubereinanderliegenden Stabenden schrittweise 
miteinander verschweiBt oder durch Tauchldtung in ei- 45 
nem Arbeitsgang paarweise verlotet Dabei ist es 
zweckmaBig, die Isolierung an den Stabenden bereits 
vor der Aufnahme der Wicklungsstabe 14 in den Halte- 
ring 25 zu entfernen. sofern diese sich nicht durch Erhit- 
zung. Elektrodendruck und dergleichen bei der paar- 50 
weisen Kontaktierung der Stabenden in ausreichendem 
MaB beseitigen laBt 

Patentanspruche 

55 

K Stander einer elektrischen Maschine mit einer 
Stabwicklung, deren haarnadelfdrmig vorgeboge- 
nen und an den Stimseiten um eine Polteilung ver- 
schrankten Stabe in einer auBeren und einer inne- 
ren Lage der Nuten eines Blechpaketes von einer eo 
Seite her eingesteckt und an der anderen Stirnseite 
des Blechpaketes gegeneinander derart ver- 
schrankt sind. daB sie mit ihren Stabenden paarwei- 
se Qbereinanderliegend zu einer Wellen- oder 
Schleifenwicklung miteinander galvanisch verbun- 65 
den sind, welche Zwischen- und/oder Umkehrver- 
bindungen far die einzelnen Ziige der Wellen- oder 
Schleifenwicklung aufweist. dadurch gekennzeich- 
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net, daB die Zwischea^Bo/oder Umkehrverbin- 
dungen (19, 20) ebenfali^ls haarnadelfdrmig vor- 
gebogene und verschrankte Stabe gemeinsam mit 
den ubrigen Wicklungsstaben (14) von der einen 
Stirnseite her in die entsprechenden Nuten (12) des 
Blechpaketes (11) eingesetzt sind und daB deren 
Stabenden (20a, 21a) auf der anderen Seite des 
Blechpaketes (11) ebenfalls mit den ubrigen Stab- 
enden (14a) verschrankt und jeweils mit einem der 
Enden (14a) der Wicklungsstabe (14) galvanisch 
verbunden sind. 

2. Stander nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AnschluBenden (21b) der Stabwicklung 
(13) auf der den galvanischen Stabverbindungen 
(18) abgewandten Stirnseite des Blechpaketes (11) 
herausgefiihrt sind. 

3. Stander nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in jeder Nut (12) des Blechpake- 
tes (11) zwei Leiter (17) der Stabwicklung (13) in 
einer inneren und zwei weitere Leiter (17) in einer 
auBeren Lage nebeneinander angeordnet sind. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Standers einer 
elektrischen Maschine gemaB Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die haarnadelfdrmig vorgebo- 
genen Wicklungsstabe (14) zunachst zusammen mit 
haarnadelfdrmig vorgebogenen Zwischenverbin- 
dungsstaben (19) und/oder mit uber eine Polteilung 
U-f6rmig vorgebogenen Umkehrverbindungssta- 
ben (20) an ihren Kdpfen (14b, 19b. 20b) in einer 
Montagevorrichtung (24) aufgenommen und an- 
schlieBend deren Vorderabschnitte um eine halbe 
Polteilung (T/2) des Standers (10) verschrankt wer- 
den. daB alle Stabe (14, 19, 20. 21) danach von einer 
Stirnseite des Standers (10) her in die entsprechen- 
den Nuten (12) des Blechpaketes (11) eingesteckt 
und anschlieBend deren freie Enden (14a, 19a, 20a, 
21a) an der anderen Stirnseite des Blechpaketes 
(11) von der Montagevorrichtung (24) erneut um 
jeweils eine halbe Polteilung (T/2) verschrankt 
werden und daB schlieBlich alle paarweise uberein- 
anderliegenden, entgegengesetzt verschrankten 
Stabenden (14a. 19a, 20a, 21a) miteinander galva- 
nisch verbunden werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umkehrverbindungsstabe (20) auf 
eine Polteilung (T) U-formig vorgebogen und an 
ihrem Kopf (20b) derart in der Montagevorrich- 
tung (24) aufgenommen werden, daB ihre beiden 
Schenkel (20c) jeweils in die gleiche Richtung ver- 
schrankt und dann in die auBere Lage zweier um 
eine Polteilung (T) versetzten Nuten (12) einge- 
steckt werden. wogegen alle ubrigen haarnadelfdr- 
mig vorgebogenen Wicklungsstabe (14) mit ihren 
Schenkein (14c) entgegengesetzt verschrankt zum 
einen in die innere Lage und zum anderen in die 
auBere Lage der jeweiligen Nut (12) eingesteckt 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zwischenverbindungsstabe (19) 
auf eine halbe Nutbreite seitlich gekrdpft U-fdrmig 
vorgebogen und die Vorderabschnitte ihrer beiden 
Schenkel (19c) entgegengesetzt verschrankt wer- 
den. so daB sie mit einem Schenkel in die auBere 
Lage der einen Nut (12) sowie mit dem anderen 
Schenkel in die innere Lage einer zweiten. um eine 
Polteilung (T) versetzten Nut (12) eingesetzt wer- 
den. 

7. Verfahren nach Anspruch 4 bis 6, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Ans^Hpbnden (21b) fur jede 
Phase der Stabwicklung (1^^^ gerade AnschluB- 
leiterstabe (21) zusammen mit den Kdpfen (14b. 
19b, 20b) der iibrigen vorgebogenen Wicklungssta- 
be (14, 19, 20) derart in der Montagevorrichtung 5 
(24) aufgenommen werden. daB sie nach dem Ver- 
schrSnken und Einstecken in die Nuten (12) des 
Blechpakets (11) Ciber die Wicklungskopfe der 
Stabwicklung (13) hinaus frei vorstehen. 
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